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Застосування інноваційних технологій ремонту машин, віднов-
лення деталей та інструмента методами наплавлення та напилення в 
сучасному машинобудівному промисловому підприємстві з метою 
підвищення ефективності використання матеріало- та енергоресурсів 
на сьогодні є необхідною умовою.  
Підвищення ефективності процесу дугового наплавлення шляхом 
використання магнітних полів є актуальною задачею. 
Відомо, що правильний вибір технологічних параметрів режиму 
наплавлення: струм (І) та швидкість (V) наплавлення, індукція (Bх) та 
частота (ω) ПОМП має велике значення для отримання бездефектного 
наплавленого шару з достатньо рівною поверхнею, що забезпечує зме-
ншення витрат на механічну обробку. 
Дослідження по встановленню параметрів зони проплавлення ос-
новного металу при дуговому наплавленні дротом під флюсом з дією 
ПОМП виконані на установках з використанням стандартних методик 
та устаткування в лабораторних умовах. 
Були отримані математичні моделі впливу частоти ПОМП та ін-
ших технологічних параметрів режиму на геометричні розміри напла-
вленого валика які наведено нижче: 
е= – 57,7084 + 0,4758∙І – 3,3021∙V + 1,3375∙Bх + 0,0002∙І∙Bх –  
– 0,0125∙V∙Bх  – 0,0004∙І
2 + 0,0456∙V2  – 0,0115∙Bх
2 + 2,8125∙ω +  
+ 0,0013∙І∙ω – 0,0313∙V∙ω – 0,0563∙Bх∙ω – 0,1615∙ω
2 
g= – 2,28776+ 0,09858∙І + 1,28854∙V + 0,16792∙Bх  – 0,00438∙V∙Bх  –  
– 0,00009∙І2 + 0,01784∙V2  – 0,00015∙Bх
2  – 0,14792∙ω + 0,00013∙І∙ω +  
+ 0,0125∙V∙ω + – 0,01188∙Bх∙ω – 0,0224∙ω
2  
h= – 77,1296+ 0,1619∙І + 2,1052∙V + 0,0867∙Bх + 0∙І∙V + 0∙І∙Bх +  
+0,0006∙V∙Bх  – 0,0001∙І
2  – 0,0303∙V2 – 0,0049∙Bх
2 – 0,3333∙ω –  






Рис. 1 – Карти оптимізації частоти та індукції ПОМП за 
геометричними параметрами валика 
 
При дослідженні технологічного процесу дугового наплавлення 
дротом під флюсом із застосуванням зовнішнього впливу імпульсного 
поперечного магнітного поля було визначено режимні умови за яких 
можливо ефективне керування формоутворенням валиків: частота 
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змінного ПОМР ω=4…5 Гц, індукція Bх=32…38 мТл, струм наплав-
лення І=575…625 А, швидкість наплавлення V =26…29 м/год. 
Застосування зазначених режимів при дуговому наплавленні дро-
том під флюсом дозволить збільшити ширину та висоту валика на 
28…34% та 20…26% відповідно, що дозволить підвищити продуктив-
ність процесу наплавлення, та зменшити глибину проплавлення до 30 
%, що дозволить зменшити витрати на наплавні матеріали. 
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З метою підвищення терміну експлуатації контактних поверхонь пар 
тертя, що працюють в умовах абразивного зношення, проводили на-
плавлення та лабораторні випробування зразків, що наплавлялись ду-
говим наплавленням під флюсом з одночасним подаванням порошко-
вих матеріалів. 
Зразки бралися зі сталі 45 діаметром 45 мм.  
Наплавлення виконували дротами Св-08А, Св-08Г2С, НП-
30ХГСА та НП-65. Для регулювання хімічного складу відновлюваних 
шарів застосовували легування через суміш флюсів АН-348А і АНК-18 
з різним відсотковим вмістом. Крім того, під час наплавлення у роз-
плавлений метал подавалися порошкові матеріали, зокрема Al2О3, Сu, 
SiC, карбіду бору В4C, карбонітриду титану TiCN ( див. рис. 1). 
Для підвищення ефективності потрапляння порошкового матеріа-
лу у розплав зварювальної ванни на поверхню, що підлягала наплав-
ленню, попередньо наносилась суміш порошкового матеріалу з ґрун-
товками типу ГФ-021 та ВЛ-023.  
Кожний з варіантів визначав зміни в механічних властивостях і 
роботі руйнування металу наплавлення. У декількох характерних по 
властивостях наплавлених сплавах різних систем легування був дослі-
джений розподіл легуючих елементів. 
Структура наплавленого металу оксид алюмінію Al2O3 представ-
ляє собою доевтектоїдний ферит по межах колишніх аустенітних зерен 
і перліт. в вигляді окремих надлишкових кристалів, спостерігаються 
дрібнодисперсні включення розташований по всій структурі наплавле-
ного металу. 
